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Die folgendan Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung an einer Karde zur Verarbeitung von Textilfasern z. B. Baumwolle, Chemiefasern u. 
dgt. 

(g) Bei einem Verfahren an einer Karde zur Verarbeitung 
von Textilfasern, z. B. Baumwolle, Chemiefasern o. dgl., 
warden am Ausgang der Karde der Stapel (Faserlange) 
und die Nissenzahl gemessen und etne Regelung der Kar- 
de ist vorgesehen. 

Um an der Karde eine mogltchst hohe Reduzierung der . \ 

Nissenzahl und eine mdglichst geringe Faserschadigung 
(Faserkurzung) zu verwirktichen, werden die Mel^werte 
fiir den Stapel und die Mefiwerte fur die Nissenzahl als 
Eingabedaten in eineSteuer- und Regelelnrichtung einge- 
geben, aus den Eingabedaten fur den Stapel und die Nis- 
senzahl optimierte Maschinenstelldaten gewonnen und 

an mindestens ein die Nissenzahl und den Stapel an der . 
Karde beeinflussendes Arbeitselement ausgegeben. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren an einer Karde zur 
Verarbeitung von Ifextilfasem, z, B. Baumwolle, Chemiefa- 
sem o. dgl.. bei dem am Ausgang der Karde der Stapel (Fa- 
serlSn^e) und die Kissenzahl gemessen werden und eine Re- 
gelung der Karde vorgesehen i'st und umfaBt eine \forrich- 
. tung zur Durchfiihrung des Verfahrens/ 

Bei einem bekannten Verfahren (EP 0 410 429) werden 
am Ausgang der Karde die Nissenzahl und der Stapel ge- 
mcsscn und dicsc Wcrtc miisscn ganz' bcstimmtc Kritcricn 
erfiillen. Gelingt es nicht, diese Werte durch Regelung der 
Karde innerhalb der festgesetzten Grenzen zu halten, so 
wird zunachst versucht, durch eine Neueinstellung der Fein- 
reinigungsmaschine die entsprechenden Werte zu verbes- 
sem. Gelingt dies nicht, so ist es erforderlich, eine Verande- 
rung der Mischverhaltnisse vorzunehmen, was durch die 
Ansteuerung der Ballenabtragungsmaschine erfolgen muB 
und schlieBlich auch Auswirkungen auf das Ballenlager hat. 
Bei diesem Verfahren werden die EinzelgroBen Nissenzahl 
und Stapel gemessen, und es wird eine den EinzelgroBen 
Nissenzahl bzw. Stapel jeweils einzeln zugeordnete neue 
Kardeneinstellung vorgenoniiiien. Durch eine bestimmte 
Kardeneinstellung kann einerseits entweder die Nissenzahl 
rcduzicrt odcr cs kann andcrcrscits durch cine andcrc Kar-r 
deneinstellung der Stapel verandert werden. Dabei kann es 
vorkommen, daJ3 durch eine Anderung der StellgroBe, z. B. 
einer Kardeneinstellung, zwar eine deutliche Reduzierung 
der Nissenzahl, jedoch zugleich eine erhebliche negative 
Anderung des Stapels eintritt oder umgekehrt. AuBerdem 
wird bei dem bekannten Verfahren davon ausgegangen, daB 
eine Verbesserung der beiden EinzelmeiSgroBen, namlich 
, die Reduzierung der Nissenzahl und eine Verbesserung des 
Stapels, die sich an der Karde selbst nicht oreichen lassen, 
vieknehr eine VerSnderung der Mischverhaltnisse vorzu- 
nehmen ist 

Der Erfindung liegt demgegeniaber die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art zu 
schaffcn, das die gcnanntcn Nachtcilc vcrmcidct, das insbc- 
sondere an der Karde eine moglichst hohe Reduzierung der 
Nissenzahl und eine moglichst geringe Faserschadigung 
(Faserkiirzung) erlaubt. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die kennzeich- 
nenden Merkmaie des Anspruchs 1 . 

Dadurch, daJ3 die MeBwerte fiir die Nissenzahl und die 
MeBwerte fur die Faserlange bzw. -kiirzung miteinander 
verkniipft werden, gelingt es, im Gegensatz zu dem bekann- 
ten Verfahren eine moglichst hohe Reduzierung der Nissen- 
zahl und gleichzeitig eine moglichst geringe Faserschadi- 
gung (Faserkiirzung) zu verwirkHchen. Die MeBwerte fiir 
die Nissenzahl und die Faserlarigen werden kombiniert und 
fur einen Regeleingriff herangezogen. Auf diese Art wird in 
bcsondcrs vortcilhaftcr Wcisc cine Optimicrung crrcicht. 

ZweckmaBig wird der Stapel bzw. die Faserlangenvertei- 
lung online gemessen. Vorzugsweise wird dem Fasermate- 
rial eine Teilmenge entnommen, aus der Faserlangen gemes- 
sen werden. Mit Vorteil wird zur Messung der Faserlangen 
eine kleine Fasermenge am Eingang und/oder am Ausgang 
der Karde abgesaugt. Bevorzugt unterstutzt ein Blasluft- 
strom die Absaugung. ZweckmaBig wird die Faserlange aus 
dem Fasermaterial am Abnehmer der Karden ermittelt. Vor- 
zugsweise wird die Faserlange aus dem Fasermaterial an der 
Abslreichwalze eniiitlelt. Mit Vorteil wird die Faserlange 
aus dem Fasermaterial an der Abslreichwalze ermittelt. Mit* 
Vorteil wird die Faserlange aus dem Fasermaterial im Be- 
reich vor odcr nach den Quetschwalzen ermittelt. Bevorzugt 
wird die Faserlange aus dem Fasermaterial an dem oder ei- 
nem VorreiBer ermittelt. ZweckmaBig werden aus den Mefi- 



werten Daten fiir ein Stapeldiagramm gewonnen. Vorzugs- 
weise erfolgen die Entnahme der Teilmenge und die Mes- 
sung der Faserlangen aiitomatisch. Mit Vorteil wird die Nis- 
senzahl online gemessen. Bevorzugt verandert das Arbeits- 
5 element die Kardierintensitat. ZweckmaBig wird die Dreh- 
zahl der Trommel der Karde verandert. Vorzugsweise wird 
der Abstand zwischen der Gamitur der IVommel und den 
Garnituren der Wander- und/oder Festdeckel veranden. Mit 
Vorteil wird die Nissenzahl im Fasermaterial am Eingang 
10 und/oder am Ausgang der Karde gemessen. Bevorzugt wird 
die Faserlange im Fasermaterial am Eingang und/oder am 
Ausgang der Karde gemessen. ZweckmaBig wird aus der 
Abhangigkeit der Nissenzahl vor der Eiristellung des Ar- 
bettselements einerseits und der Abhangigkeit der Stapel- 
15 larige von der Einstellung des Arbeitselements andererseits 
die optimale Einstellung des Arbeitselements ermittelt. Vor- 
zugsweise wird die Abhangigkeit der Stapellange von der 
Einstellung des Arbeitselements fxir mehr als eine Faserqua- 
litat herangezogen. Mit Vorteil werden die Eingebedaten fur 
20 den Stapel und die Nissenzahl mit eingespeicherten Kenn- 
kurven verglichen. 

Die Erfindung umfaBt eine vorteilhafte Vorrichtung an ei- 
ner Karde zur Verarbeitung von Textilfasem, z. B. Baum- 
wolle, Chemiefasem o. dgl., bei der am Ausgang der Karde 
25 der Stapel (Faserlange) und die Nissenzahl mcBbar sind und 
eine Regelung der Karde vorgesehen ist, bei der die MeB- 
werte fiir den Stapel und die MeBwerte fiir die Nissenzahl 
als Eingabedaten in eine Steuer- und Regeleinrichtung ein- 
gebbar, aus den Eingabedaten fiir den Stapel und die Nissen- 
30 zahl durch Vergleich mit eingespeicherten Kennkurven opti- 
mierte Maschineneinstelldaten ermittelbar und an minde- 
stens eine die Nissenzahl und den Stapel an der Karde beein- 
flussendes Arbeitselement ausgebbar sind. ZweckmaBig ist 
der Stapel online meBbar. Vorzugsweise ist ein Faserkiir- 
35 ' zungssensor vorgesehen. Mit Vorteil ist zur Messung der Fa- 
serlangenverarbeitung ein Fibrograph vorgesehen. Bevor- 
zugt ist die Nissenzahl online meBbar, ZweckmaBig ist zur 
Messung der Nissenzahl eine Kamera mit elektronischer 
Bildauswcrtccinrichtung vorhandcn. Vorzugsweise ist das 
40 Steliglied ein drehzahlregelbarer Motor fiir den Antrieb der 
Trommel der Karde. Mit Vorteil ist das Steliglied minde- 
stens ein Einstellmotor, z. B. Schrittmotor, fiir die Einstel- 
lung des Abstandes zwischen der Gamitur der TVommel und 
den Garnituren der Wander- und/oder Festdeckel. Bevorzugt 
45 ist eine elektronische Steuer- und Regeleinrichtung, z. B. 
Mikrocomputer, vorgesehen, an die mindestens eine MeB- 
einrichtung fiir die Nissenzahl und mindestens ein Steliglied 
fur ein die Nissenzahl und den Stapel beeinflussendes Ar- 
beitselement angeschlossen sind. ZweckmaBig sind aus den 
50 MeBwerten elektrische Signale gewinnbar. Vorzugsweise 
sind das Steliglied Aktoren fiir die Einstellung der Rexibel- 
bogen o. dgl. der Karde. 

DicEi^ndung wird nachfolgcnd anhand von zcichncrisch 
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher o-lautert* 
55 Es zeigt: 

Fig. 1 schematisch Seitenansicht einer Karde mit der er- 
findungsgemal^en Vorrichtung, 

Fig. 2 Blockschaitbild einer elektronischen Steuer- und 
Regeleinrichtung an die mindestens ein Nissensensor, ein 
60 Faserlangensensor und eine Steuereinrichtung, z. B. dn Mo- 
tor, angeschlossen sind, ^ . 

Fig* 3 eine Vorrichtung unteriialb der Abstreichwalze ei- 
ner Karde zum Erkennen von storenden Pariikeln, insbeson- 
dere Nissen, mit einer Kamera und AnschluB an die elektro- 
65 nische Steuer- und Regeleinrichtung, 

Fig, 4 Abhangigkeit des Kurzfaseranteils bzw. der Nis- 
senzahl von der Drehzahl der IVommel fiir verschiedene Fa- 
serqualitaten, 
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Fig. 5 eine Einrichtung zur Entnahme kleiner Faserpro 
ben von einer Garaiturwalze mit Saug- und Blasluftstrom, 

Fig. 6 Deckelstabe, Ausschnitt aus einer Gieitftihrung 
und einem Flexibelbogen und Abstand zwischen Ciamitur 
der Deckelstabe und Trommelgamitur und 5 

Fig. 7 ein Summenhaufigkeitsdiagranmi zur Ermittlung 
von Daten, die in die Steuer- und Regeleinricbtung zur Fest- 
legung der Kardierintensitat eingegeben werden. 

Fig. 1 zeigt eine Karde, z. B. Triitzschler EXACTA- 
CARD DK 803 niit Speisewalzc 1, Speisetisch 2, VorreiBem 10 
3a, 3b, 3c, Trommel 4, Abnchmcr 5, Abstrcichwalzc 6, 
Quetschwalzen 7, 8, Vliesleitelement 9, Flortrichter 10, Ab- 
zugswalzen 11, 12 und Wanderdeckel 13 mit Deckelstaben 
14. Unterhalb des Abnehmers 5 ist ein MeBelement 23 (Sen- 
sor) flir die Faserlange (Stapel) und unterhalb der Abstreich- 15 
walze ist ein MeBelement 24 fiir die Nissenzahl im Faserttor 
vorhanden. Unterhalb des Vorreifiers 3 ist ein Meflelement 
25 fiir die Faserlange vorhanden. Die MeBelemente 23, 24 
und 25 stehen mit einer elektronischen Steuer- und Regel- 
einricbtung 27, z, B. Mikrocomputer, in Verbindung, der als 20 
Stellelement 28 ein drehzahlregelbarer Motor fUr den An- 
trieb der Trommel 4 nachgeordnet ist Die Drehrichtungen 
der Walzen sind durch gebogene Pfeile gezeigt 

Nach Fig, 2 sind an die Steuer- und Regeleinricbtung 27 
das McBglicd 23, das McBglicd 24, cin Mcfiglicd 25 fiir die 25 
Faserlange am Eingang der Karde, z. B. am Vorreifier 3, ein 
MeBglied 26 fur die Nissenzahl am Eingang der Karde, ein 
SoUwertsteller 29 und das Stellglied 28 angeschlossen. Das 
Stellglied 28 kann z. B. ein Motor sein, der den Abstand 
zwischen den Gamituren der Deckelstabe 14 und der Garni- 
tur der Tronmiel 4 (sh. Fig. 6) und damit die Kardierintensi- 
tat andert. 

An die elektronische Steuer- und Regeleinrichtimg 27, 
z. B. Mikrocomputer, isi als MeBglied 24 zur automatischen 
Erfassung der Nissenzahl, z. B. ein TViitzschler NEPCON- 35 
TROL NCr, aiigeschlossen. Die Mefiwerte fiir die Faser- 
lange, die z. B. durch einen Fibrographen ermittelt werden, 
konnen auch iiber eine Eingabeeinrichtung in die elektroni- 
sche Steuer- und Regeleinricbtung 27 eingegeben werden. 
Auch kann ein Schaitelement, z. B. Drucktaster o. dgL an 40 
die elektronische Steuer- und Regeleinricbtung 27 ange- 
schlossen sein, mit der der Motor fiir das Stellglied 28 beta- 
tigt wird. Weiterhin kann ein MeBglied, z. B. Triitzschler 
FLATCONTROL FCT, zur Erfassung des Abstandes a zwi- 
schen den Spitzen 21 der Deckelgamituren 13d und den 45 
Spitzen 22 der Trommelgamituren 4a an die elektronische 
Steuer- und Regeleinricbtung 27 angeschlossen sein. 

GemaB Fig. 3 ist als MeBglied 24 zur automatischen Er- 
fassung der Nissenzahl z. B. ein Triitzschler NEPCON- 
TROL NCT vorgesehen. Unterhalb der Abstreichwalze 6 ist 50 
ein Stiitz- und Leitelement 30 vorhanden, in dessen Innen- 
raum eine Kamera 31 und eine (nicht dargestellte) Beleuch- 
tungscinrichtung imd cin Umlcnkspicgcl 32 auf cincm Wa- 
gen 33 angeordnet sind; Auf der AuBenseite eines Fensters 
34 lauft der Faserflor, dessen Nissenzahl ermittelt wird. Die 55 
Kamera 31 steht iiber einen Rechner 35 mit einer Bildverar- 
beitungseinrichtung 36 in Verbindung, die an die Steuer- 
und Regeleinricbtung 27 angeschlossen ist, der das Stell- 
glied 28 nachgeordnet ist. Das Stellglied 28 kann MaBnah- 
men zur Anderung der Nissenzahl und der Faserkiirzung 60 
auslosen, z. B. den Abstand a zwischen den Gamituren der 
Deckelstabe 14 und der Gamitur der Trommel 4, die Dreh- 
zahl der IVominel 4, den Abstand eines Messers von einer 
Walze, z. B. Vorreifier 3, eines Leitelements, o. dgl., andem. . 

GemaB Fig. 4 ninrnit bei zunehmender Drehzahl der 65 
Trommel 4 die Nissenzahl ab und die Faserkiirzung zu. Die 
Abhangigkeit der Faseridirzung ist fur die Faseiqualitaten 
A, B und C dargestellt Der Schnittpunkt zwischen den Kur- 
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ven fiir die Nissenzahl und fiir die Faserkiirzung bildet das 
Optimum (sh. gestrichelte Linien). Dieses Optimum wird in 
der Steuer- und Regeleinricbtung 27 aus den eingegebenen 
Kurven fur die Nissenzahl und fiir die Faserkiirzung 27 er- 
rechnet und ermittelt. Dabei erfolgt ein Vergleich mit Kenn- 
kurven, die im Sollwertspeicher 29 vorhanden sind. 

Entsprechend Fig. 5 ist oberhalb des Abnehmers 5 eine 
Saugeinricbtung 37, z. B, Rohr o. dgL, vorhanden, mit der 
eine kleine Fasermenge aus der Gamitur 5a des Abnehmers 
5 mit einem Saugluftstrom 37a abgesaugt wird, die anschlie- 
ficad analysicrt wird, um ihrc Fascrlangcnvcrtcilung zu cr- 
mitteln. Die Fasermenge ist so klein, daB sie die Gleichma- 
Bigkeit des erzeugten Faserbandes praktisch nicht beein- 
fluBt. Es werden stichprobenartig mehrmals Kleinstmengen 
abgesaugt und analysiert. Aus den Analysen wird u. a. ein 
Stapeldiagramm oder Daten dafiir erzeugt. Der Saugeinricb- 
tung 37 ist in Drehrichtung D eine Blaseinrichtung 38, z. B. 
ein Rohr, vorgelageri, dessen Blasluftstrom 38a schrag auf 
die Gamitur 5a in Drehrichtung D gerichtet ist und das Ab- 
saugen der Probe unterstUtzt .Die Saugeinricbtung 37 ist 
schrag in bezug auf die Gamitur 5a entgegen der Drehrich- 
tung P ausgerichtet. 

Nach Fig. 6 ist auf jeder Seite der Karde seitlich am Ma- 
schinengestell ein Flexibelbogen 17 mit Schrauben befe- 
stigt, der mchrcrc Einstcllschraubcn aufwcist. Der Hcxibcl- 
bogen 17 weist eine konvexe AuBenflache 17a und eine Un- 
terseite 17b auf. Oberhalb des Rexibelbogens 17 ist eine 
Gleitfiihrung 20, z. B. aus gleitfahigem Kunststoff, vorhan- 
den, die eine konvexe AuBenflache 20a und eine konkave 
Innenflache 20b aufweist. Die konkave Innenttache 20b 
liegt auf der konvexen AuBenflache 17a auf und vermag auf 
dieser in Richtung der Pfeile A, B zu gleiten. Die Deckel- 
stabe 14 weisen an ihren beiden Enden jeweils einen Dek- 
kelkopf 14a auf, an dem in axialer Richtung zwei Stahlsdfte 
14b befesdgt sind, die auf der konvexen AuBenflache 20a 
dec Gleitfiihrimg 20 in Richtung des Pfeils C gleiten. An der 
Unterflache des Tragkorpers 14c ist die Deckelgamitur 14d 
angebracht Mit 21 ist der Spitzenkreis der Deckelgamituren 
14d bczcichnct. Die Trommel 4 wcist an ihrcm Umfang cine 
Trommelgamitur 4a, z. B. Sagezahngamitur, auf. Mit 22 ist 
der Spitzenkreis der Tronunelgamitur 4a bezeichnet. Der 
Abstand zwischen dem Spitzenkreis 21 und dem Spitzen- 
kreis 22 ist mit a bezeichnet und betragt z. B. 0,20 mm. Der 
Abstand zwischen der konvexen AuBenflache 20a und dem 
Spitzenkreis 22 ist mit b bezeichnet. Der Radius der konve- 
xen AuBenflache 20a ist mit r^, imd der Radius des Spitzen- 
kreises ist mit r2 bezeichnet. Die Radien r^ und T2 schneiden 
sich im Mittelpunkt M der lYbmmel 4. Durch ein (nicht dar- 
gestelltes) Stellglied 18, z. B. Motor, kann.die Gleitfiihrung 
in radialer Richtung rj onlich verlagert werden, wodurch 
der' Abstand a und damit die Kardierintensitat verandert 
werden. 

Dem Fascrmatcrial auf dem Abnchmcr 5 wird cine Probe 
entnommen, damit eine Analyse erstellt wird, die spSter zur 
Einstellung der Kardierintensitat der Karde dienen soli. 
Diese Analyse wird beispielsweise mit Hilfe eines Fibrogra- 
phen durchgefuhrt, der in Form eines Fibrogranlms (Faser- 
bartkurve) die Langenverteilung der Fasem wiedergibt. Ein 
solches Diagramm ist in Fig. 7 . gezeigt. Auf der horizontalen 
Achse ist die Haufigkeit in Prozent, auf der vertikalen Achse 
die Faserlange in Millimeter angegeben. Das als Beispiel in 
Fig. 7 gezeigte Fibrogranun zeigt, daB 100% aller Fasem 
eine Lange von mindestens 3,8 mm zeigen. Etwa 93% aller 
Fasem haben eine Lange von iiber 5 mm, und ca. 88% aller 
Fasem besitzen eine Lange von iiber 6,5 nun. Wic das Dia- 
gramm zeigt, wird der Anteil der Fasem an der Gesamtfa- 
sermenge umso geringer, je grofier die Faserlange wird, bis 
schliefilich bei Faserlangen ub^ ca. 34 mm keihe Fasem 
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mehr anzutreffen sind. Es hat sich gezeigt, daB Fasem unter 
5 bis 6,5 mm Lange nicht zur Festigkeit des gesponnenen 
Fadens beitragen konnen. Aus diesem Gninde wird anhand 
der in Fig. 7 gezeigten Kurve ertnittelt, wieviel Prozent aller 
Fasem eine LSnge aufweisen, die kleiner als die gesetzte 5 
Mindestlange von 5 bis 6,5 mm ist. Das Fibrogramm zeigt 
fiir 5 mm beispielsweise, daB 7% aller Fasem kUrzer ais 
5 mm sind. Dieselbe Kurve zeigt, daB 12% aller Fasern kiir- 
zer als 6,5 mm sind. Diese so emiittelten 7 bis 12% dienen, 
wie bereits oben angegeben, zur Einstellung der Kardierin- 10 
tcnsitat dor Kardc. Die Datcn fur das Stapcldiagramm wcr- 
den in die elektronische Steuer- und Regeleinrichtung 27 
eingegeben. Hier wird aus diesen Daten und aus den Daten 
fiir die Nissenzahl das Optimum errechnet, das zur Einstel- 
lung der Kardierintensitat der Karde dient. 15 

Mit dem Verfahren oder der Vomchtung und der Hrfin- 
durig kann auch, sofem das in bestimmten Fallen gewunscht 
ist, beispielsweise entsprechend Fig* 4 zu einer bestimmten 
Trommeldrehzahl ein Wertepaar fur den Kurzfaseranteil und 
die Nissenzahl auBerhalb des Schnittpunktes der beiden 20 
Kurven verwirklicht werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren an cincr Kardc zur Vcrarbcitung von Tex- 25 
tilfasem, z. B. Baumwolle, Chemiefasem o. dgl., bei 
dem am Ausgang der Karde der Stapel (Faserlange) 
und die Nissenzahl gemessen werden und eine Rege- 
lung der Karde vorgesehen ist, dadurch gekennzeich- 
nel, dafS die MeBwerte fiir den Stapel und die MeB- 30 
werte fiir die Nissenzahl als Eingabedaten in eine 

vS teuer- und Regeleinrichtung eingegeben, aus den Ein- 
gabedaten fur den S tapel und die Nissenzahl optimierte 
. Maschinenstelldaten gewonnen und an mindestens ein 
die Nissenzahl und den Stapel an der Karde beeinflus- 35 
sendes Arbeitselement ausgegeben werden. 

2. V«fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nct, daB der Stapel bzw. die Faserlangenverteilung on- 
line gemessen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB dem Fasertiiaterial eine Teilmenge ent- 
nommen wird, aus der Faserlangen gemessen werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- . 
durch gekennzeichnet, daB zur Messung der Faserlan- 
gen eine kleine Fasermenge am Eingang und/oder am 45 
Ausgang der Karde abgesaugt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Blasluflstrom die Ab- 
saugung unterstUtzt, 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB die Faserlange aus dem Fa- 
sermaterial am Abriehmer der Karden ermittelt wird. 

7. Verfahren nach' einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faserlange aus dem Fa- 
sermaterial an der Abstreichwalze ermittelt wird. 55 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faserlange aus dem Fa- 
sermaterial im Bereich vor oder nach den Quetschwai- 
zen ermittelt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Faserlange aus dein Fa- 
sermaterial an. dem cxier einem VorreiBer ermittelt 
wird. 

10. Vei*fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus den MeBwerten Daten 65 
fiir ein Stapcldiagramm gewonnerf werden. 

11. Verfahren nach einem der Arispruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Entnahme der Teil- 



menge und die Messung der Faserlangen automatisch 
erfolgen. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Nissenzahl online ge- 
messen wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Arbeitselement die Kar- 
dierintensitat verandert. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Drehzahl der Trommel 
der Kardc verandert wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen der 
Gamitur der Trommel und den Gamituren der Wander- 
urid/oder Festdeckel verandert wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Nissenzahl im Faserma- 
terial am Eingang und/oder am Ausgang der Karde ge- 
messen wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faserlange imFaserma- 
terial am Eingang und/oder am Ausgang der Karde ge- 
messen wird. . 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus der Abhangigkcit der 
Nissenzahl vor der Einstellung des Arbeitselements ei- 
nerseits und der Abhangigkeit der St^llange yon der 
Einstellung des Arbeitselements andererseits die opti- 
male EmsteUung des Arbeitselements ermittelt wird'. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Abhangigkeit der Sta- 
pellange von der Einstellung des Arijeitselements fiir 
mehr als eine Faserqualitat herangezogen wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Eingebedalen fur den 
Stapel und die Nissenzahl mit eingespeicherten Kenn- 
kurven verglichen werden. 

21. Vorrichtung an einer Karde zur Verarbeitung von 
Tcxtilfascm, z. B. BaumwoUc, Chemiefasem o. dgl, 
bei der am Ausgang der Karde der Stapel (Faserlange) 
und die Nissenzahl meBbar sind und eine Regelung der 

' Karde vorgesehen ist zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBwerte fiur den Stapel und die 
Mefiwerte fiir die Nissenzahl als Eingabedaten in eine 
elektronische Steuer- und Regeleinrichtung (27) ein- 
gebbar, aus den Eingabedateri fiir den Stapel und die 
Nissenzahl durch Vergleich mit eingespeicherten 
Kennkurven optimierte Maschineneinstelldaten ermit- 
telbar und an mindestens eine die Nissenzahl und den 
Stapel an der Karde beeinflussendes Arbeitselement 
ausgebbar sind. 

22. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 1 bis 21, 
daduirch gekennzeichnet, daB der Stapel online meBbar. 
ist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
dadurch.gekermzeichnet, daB ein Faserkiirzungssensor 
(23, 25) vorgesehen ist 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Messung der Faser- 
langenverarbeitung ein Fibrograph vorgesehen ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nissenzahl online 
meBbar ist. 

26. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 1 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Messung der Nissen- 
zahl eine Kamera (31) mit elektronischer Bildaus- 
werteeinrichtung (36) vorhanden ist. 
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27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stellglied (28) ein 
drehzahlregelbarer Motor fur den Antrieb der TVommei 
(4) der Karde ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 27, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stellglied (28) min- 
destens ein Einstellmotor, z. B. Schrittmotor, fUr die 
ELnstellung des Abstandes zwischen der Garnitur der 
Trommel (4) und den Gamituren der Wander- (14) und/ 
Oder Festdeckel ist. ' lO 

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine elektronische 
Steuer- und Regeleinrichtung (27), z. B, Mikrocompu- 
ter, vorgesehen ist, an die mindestens eine MeBeinrich- 
tung (23, 25) fur den Stapel, mindestens eine MeBein- 15 
richtung (24) fiir die Nissenzahl und mindestens ein 
Stellglied (28) fiir ein die Nissenzahl und den Stapel 
beeinflussendes Arbeitselement angeschlossen sind. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB aus den MeBwerten elek- 20 - 
trische Signale gewinnbar sind. 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stellglied Aktoren 
fur die Einstellung der Rexibelbogen (17), Gleitfuh- 
rung (20) o. dgl. der Karde sind. 25 
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